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Beschreibung : 



Verfahren und Vorrichtungeri zur Erzeugung von aus einer 
Vielzahl von Elementen bestehenden Markierungslinien 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und Vorrich- 
tungen zur Erzeugung von aus einer Vielzahl von Elementen 
bestehenden Markierungslinien aus hochviskosem Markie- 
rungsmaterial auf einer zu markierenden Oberflache, ins- 
besondere StraSenoberflache . 

Bisher bekannt geworden fur die Erzeugung derartiger Mar- 
kierungen sind Verfahren und Vorrichtungeri gemafi den Pa- 
tent schri f ten DK 166 378 und PCT/DK 98/00446. 

Bei beiden bekannten Verfahren tritt das Material als zu- 
sammenhangendes Band aus einem Schlitz aus, dessen Breite 
der Markierungslinienbreite entspricht, und wird durch 
eine rotierende, mit Paddeln oder Flugeln beset zte Zer- 
teil- und Schleudervorrichtung zerteilt und auf die Stra- 
fienoberf lache geschleudert . 

Nachteil dieser Verfahren ist die Benetzung der auEerhalb 
des materialf uhrenden, den AuslaJSschlit z aufweisenden Ge- 
hauses rotierenden Zerteil- und Schleudervorrichtung. 
Markierungsmaterial wird nicht nur auf die gewunschten 
Stellen der StralSenoberf lache geschleudert , sondern je 
nach Drehzahl und je nach Materialansammlung an der 
Schleudervorrichtung in Portionen unkontrollierter Grofie 
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auch in andere radiale Richtungen. Es ist also ein groSer 
Einflufi von Fortbewegungsgeschwindigkeit und damit auch 
der Drehzahl der Schleudervorrichtung vorhanden. Ein Teil 
dieses unkontrolliert abgeschleuderten Materials gelangt 
zwar auf die StraSenoberf lache, aber nicht an die ge- 
wiinschten Stellen. Ein anderer Teil des unkontrolliert 
abgeschleuderten, nicht auf der Strafienoberf lache ge- 
wiinschten Materials muS von Spritzschut zvorrichtungen ab- 
gefangen' werden, an denen sich das abgefangene Material 
wiederum ansammelt . Dies verursacht regelmafcige Arbeits- 
unterbrechungen, urn Sprit zschut zvorrichtungen von dort 
arigesammeltem Material zu befreien. Bei heiS zu verarbei- 
tendem, bei Abkiihlung erstarrendem Material entstehen zu- 
satzliche Probleme durch an Schleuder- und Sprit zschutz- 
vorrichtungen erstarrendes Material, wenn diese Vorrich- 
tungen nicht beheizt werden, was aufwendig und problema- 
tisch ist. 

Ein weiteres Problem stellt die Erzeugung exakter Enden 
der Markierungslinien dar. Zwar kann der Materialaustrag 
aus dem Gehause durch abruptes Offnen und SchlieSen des 
Austragschlitzes abrupt begonnen und beendet werden, aber 
iiber langere Distanz erfolgt noch ein unkontrolliertes , 
erst allmahlich nachlassendes Abschleudern von an der 
Zerteil- und Schleudervorrichtung angesammeltem Material. 
Zusatzlich findet iiber lange Distanz ein Abtropfen von an 
den Spritzschutzvorrichtungen angesammeltem Material 
statt, was ebenfalls' zu unerwvinschten -Verunreinigungen" . 
in den Unterbrechungen der Markierungslinien f uhrt . Eine 
erfolgreiche Verhinderung dieser unerwiinschten Material - 
auftragungen in den Markierungslinienunterbrechungeri er- 
fordert aufwendige MaSnahmen, z.B. durch Unterschieben 
von Auf f angwannen. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, die vorgenannten Nachteile 



zu beseitigen und insbesondere die Prazision der Materi- 
alauftragung hinsichtlich GroBe und Qualitat der einzel- 
nen Markierungslinienelemente zu verbessern, die Ein- 
stellbarkeit der Vorrichtung zu erleichtern, die Reprodu- 
zierbarkeit des Erscheinungsbildes der Markierungslinie 
zu verbessern und die problemlose Funktion der Vorrich- 
tung bei Variierung der Fortbewegungsgeschwindigkeit in 
einem groSen Geschwindigkeitsbereich zu gewahrleisten . 

Die Losung der Aufgabe erfolgt mit einem Verfahren mit 
den Merkmalen des Anspruchs 1 und mit Vorrichtungen mit 
den Merkmalen des Anspruchs 4 oder des Anspruchs 7. 

Das Wesen der Erfindung besteht darin, daS das Markie- 
rungsmaterial bei Fortbewegung relativ zu der zu markie- 
renden Oberflache unter Druck aus einer Kammer durch meh- 
rere in ihrem Querschnitt . der gewiinschten Geometrie und 
. flachenmaSigen Anordnung entsprechende AUslaSof f nungen 
jeweils portionsweise ausgetragen wird und auf die Stra- 
JSenoberf lache gelangt . • 

Zur Erzielung der portionsweisen Abgabe des Markierungs- 
materials ist bevorzugt vorgesehen, daS die AuslaJSoff nun- 
gen bei der Fortbewegung relativ zur Oberflache peri- 
odisch in ihrem AuslaEquerschnitt von einem geschlossenen 
zu einem offenen Zustand und wieder zu einem geschlosse- 
nen Zustand verandert werden. 

Zwecks Erzeugung von Elementen mit eher runder oder ova- 
ler Grundf lache sollen sich die .Auslafiquerschnitte in ih- 
rer Breite, d.h. ihrer Lange quer zur Fortbewegungsrich- 
tung, bei der Fortbewegung relativ zur StraSenoberf lache 
entsprechend verandern. Zwecks Erzeugung von Elementen 
mit eher . rechteckiger Grundf lache sollen die Ausla£quer- 
schnitte vom Offnen bis zum SchlieSen stets die gleiche 
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Breite aufweisen. 

Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens gibt der An- 
spruch 3 an . 

Ausfuhren laSt sich das erf indungsgemaSe Verfahren gemaiS 
einer ersten Alternative durch eine Vorrichtung entspre- 
chend Anspiruch 4 . 

Diese erf indungsgemaSe Vorrichtung kann auf verschiedene 
Art und Weise ausgestaltet werden. 

Beispielsweise konnen die im Querschnitt verander lichen 
AuslaSof fnungen durch eine mit Durchlassen versehene Ge- 
hausewand und jedem DurchlaE zugeordnete, einzelh in und 
gegen Fortbewegungsrichtung verschiebliche Schieber ge- 
bildet sein. 

Denkbar ist auch eine Ausgestaltung, bei der die im Quer- 
schnitt verander lichen AuslaSof f nungen durch eine mit 
Durchlassen versehene Gehausewand und einen einzigen, in 
und gegen Fortbewegungsrichtung. verschieblichen, mit in 
Fortbewegungsrichtung versetzt angeordneten Durchlassen 
versehenen Schieber gebildet sind. 

i 

In ' beiden vorgenannten Ausfiihrungen konnen die AuslaS- 
querschnitte so gesteuert werden, dafi der Materialaustrag 
zu der gewiinschten Grundflache der Elemente und deren An- 
ordnung zueinander fuhrt . 

Bei der alternativen Losung mit der Vorrichtung gemaS An- 
spruch 7 soil die Offnung der material fiihrenden Kammer 
als DurchlaS, vorzugsweise als ein in seiner Lange der 
Markierungslinienbreite entsprechender Schlitz, ausgebil- 
det sein. Die sich periodisch offnenden, sich in ihrem 
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AuslaSquerschnitt andernden und sich schlieSenden Durch- 
lasse sollen durch einen in der Kammer untergebrachten, 
Durchlasse in entsprechender Anordnung in seinem Zylin- 
dermantel auf weisenden, mit seinem Zylindermantel an zwei 
Kanten der DurchlaSof f nung der Kammer gleitend anliegen- 
den und bei Fortbewegung relativ zur StraSenoberf lache 
rotierenden Hohlzylinder erzeugt werden. 

Die Vorrichtung ist, unabhangig von ihrer konkreten Aus- 
fiihrung, zweckmaSig auf einem selbstf ahrenden oder gezo- 
genen Fahrzeug mit Radern angeordnet . 

Sollen heiSe, bis zu ihrer Applikation zu erwarmende Mar- 
• kierungsmaterialien verarbeitet werden, geniigt eine Be- 
heizung lediglich des Kammergehauses 

Der DurchlalSof f nurig im Gehause soli bevorzugt mindestens 
ein in Fortbewegungsrichtung verschiebbarer Schieber zu- 
geordnet sein, der eine verstellbare DurchlaSof fnungskan- 
te bildet. Der Schieber lafit zum beabsichtigten Anfang 
der Markierungslinie ein Offnen der DurchlaSof f nung und 
zum Ende der Linie ein SchlieSen der DurchlaSof f nung zu. 
Die durch eine mittels eines oder mehrerer Schieber zu 
offnende und zu schlieSende DurchlaSof f nung hindurch er- 
zeugten Linienanf ange und -enden weisen dann auch bei aus 
einer Vielzahl von Elementen bestehenden Markierungslini- 
en die gleichen kurzen Ubergangszonen auf wie herkommli- 
che vollf lachige, mit einem zu offnenden und zu schlie- 
Senden Materialaustragschlit z erzeugte Markierungslinien. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung kann der Hohl- 
zylinder in eine zu der DurchlaSof f nung beabstandete Po- 
sition verlagerbar sein. Mit dem Hohlzylinder in der zur 
DurchlaSof f nung beabstandeten Position, bei der innerhalb 
der Kammer dann ein freier Material zufluS zur DurchlaS- 



offnung gewahrleistet ist, 1st die Vorrichtung auf ein- 
fachste Weise zur Erzeugung von herkommlichen vollflachi- 
gen glatten Markierungslinien umrustbar und geeignet . 

Weitere Ausgestaltungen der Vorrichtung sind den abhangi- 
gen Anspruchen zu entnehmen. 



Anhand 



der Figuren 1 bis 5 soil die Erfindung naher er 



lautert werden: 



Figur 1 zeigt zwei Beispiele von aus einer Vielzahl von 

Elementen bestehenden Markierungslinien; 



Figur 2 



zeigt die Vorrichtung im Schnitt mit der 
Schnittebene in Fortbewegungsrichtung, in einera 
Betriebszustand zur Erzeugung von aus einer 
Vielzahl. von Elementen bestehenden Markierungs- 
linien; 



Figur 3 



zeigt die Vorrichtung im Schnitt mit der 
Schnittebene quer zur Fortbewegungsrichtung, in 
einem Betriebszustand zur Erzeugung von durchge- 
henden Markierungslinien; 



Figur 4 zeigt die Vorrichtung im Schnitt mit der 

Schnittebene quer zur Fortbewegungsrichtung und 



Figur 5 



zeigt einen Antrieb fur die Markierungsvorrich- 
tung mit zur Fortbewegungsgeschwindigkeit pro- 
portionaler Drehzahl . 



Die Vorrichtung weist ein Gehause 1 mit einer Kammer 2 
auf, in die uber einen Kanal 3 von einem nicht darge- 



stellten Versorgungssystem aus Markierungsmaterial unter 

■m 

Druck zugefuhrt wird. 

Das Gehause 1 weist auf seiner einer StraSenoberflache 4 
zugewandten Seite zwei in und gegen Fortbewegungsrichtung 
(Pfeil)' verschiebbare VerschluSschieber 5 auf, die je ei- 
ne verstell-bare DurchlaiSof f nungskante 8' bilden. Mittels 
dieser Schieber 5 kann mit Hilfe iiblicher Betat igungsmit- 
tel, hier in Gestalt, von Pneumatikzylindern 6, ein sich 
quer zur Fortbewegungsrichtung erstreckender , eine Durch- 
lateoffnung bildender Schlitz 8 an einem Boden des Gehau- 

r 

ses 1- geoffnet oder geschlossen werden. Die Lange des 
Schlitzes 8 in Querrichtung zur Fortbewegungsrichtung 
entspricht der Breite einer zu erzeugenden Markierungsli- 
nie 7 

In der Kammer 2 befindet sich ein in seinem Mantel mit 
Durchlassen 9 versehener Hohlzylinder 10 mit zwei Wellen- 
zapfen 11, die in Wellen-Lagern 12 gelagert sind. 

4 

Die Wellenlager 12 sind gegenuber seitlichen Gehausewan- 
den 13 des Gehauses 1 verschiebbar und lassen sich mit 
Hilfe von Handrad 14 und Gewindespindel 15 in der Hohe 
verstellen. Hierdurch kann der Hohlzylinder 10 in die auf 
der linken Halfte von Figur 4 dargestellte , vom Schlitz 8 
beabstandete Position verschoben werden. In dieser Posi- 
tion gelangt das durch den Kanal 3 zugefiihrte Markie- 
rungsmaterial vom Hohlzylinder 10 nicht behindert zum 
Schlitz 8 und im geoffneten Zustand des Schlitzes 8 als 
zusammenhangendes Band 16 auf die StraSenoberf lache 4. 

In der im rechten Teil von Figur 4 und in Figur 2 darge- 
stellten unteren Position des Hohlzylinders 10 gelangt 
das Markierungsmaterial nur durch den Innenraum des Hohl- 
zylinders 10 und dann durch die im Bereich des Schlitzes 
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8 nach auiSen hin gerade freien Querschnitte der Hohlzy- 
linderdurchlasse 9 portionsweise in exakter und reprodu- 
zierbarer Dosierung aus der Kammer 2 auf die Strafienober- 
flache 4 und bildet dort bei gleichzeitiger Bewegung der 
Vorrichtung in Bewegungsrichtung die Elemente 17 der Mar- 
kierungslinie 7. 

Die Lange L der Elemente 17. in Langsrichtung der Markie- 
rungslinie 7 ist abhangig vom Verhaltnis der Fortbewe- 
gungsgeschwindigkeit zur Drehgeschwindigkeit des Hohlzy- 
linders 10. Je geringer die Drehgeschwindigkeit im Ver- 
haltnis zur Fortbewegungsgeschwindigkeit ist, urn so gro- 
wer ist die Lange L der einzelnen Elemente 17. 

Die Drehzahl des Hohlzylinders 10 soli stets proportional 
zur Fortbewegungsgeschwindigkeit der Vorrichtung relativ 
zur StraSenoberflache 4 sein, urn geschwindigkeitsunabhan- 
gig gleichmafiig lange Elemente 17 zu erzeugen. Dies kann 
in einfacher Weise erreicht werden durch ein auf der 
' StraSenoberflache 4 abrollendes Reibrad 18, das mit Hilfe 
einfacher Ubertragungsmittel - hier dargestellt in Ge- 
stalt eines Kettentriebes - den Hohlzylinder 10 antreibt . 

Das Verhaltnis der Drehgeschwindigkeit des Hohlzylinders 
10 zur Fortbewegungsgeschwindigkeit, d.h. die Lange der 
Elemente 17,' laSt sich mit der Kettentriebubersetzung 
durch entsprechende Auswahl der Kettenrader 19 und 2 0 
einstellen, wobei das Getriebe auch zwischen verschiede- 
nen Uberset zungen umschaltbar ausgefiihrt sein kann. 




Patentanspruche : 



1. Verfahren zur Erzeugung von aus einer Vielzahl von 
Elementen (17) bestehenden Markierungslinien (7) aus 
hochviskosem Markierungsmaterial auf einer zu mar- 

■ 

kierenden Oberflache (4) , insbesondere 

Strafienoberf lache , 

dadurch gekennzeichnet, 
da£ unter Druck befindliches Markierungsmaterial 
durch mehrere nebeneinander angeordnete AuslaSoff- 
nungen (8, 9) unter Fortbewegung relativ zur Ober- 
flache (4) portionsweise ausgetragen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daS die AuslaEoff nungen (8, 9) bei der Fortbewegung 
relativ zur Oberflache (4) periodisch in ihrem Aus- 
lafiquerschnitt von einem geschlossenen zu einem of - 
fenen Zustand und wieder zu einem geschlossenen Zu- 
stand verandert werden . 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daS das .Markierungsmaterial aus dem Inneren eines 
bei Fortbewegung relativ zur Oberflache (4) rotie- 
renden, in seinem Zylindermantel mit Durchlassen (9) 
versehenen und mit seinem Zylindermantel an eine 
DurchlaEof fnung (8) bildenden DurchlaSof f nungskanten 
(8 1 ) gleitenden Hohl zylinders (10) durch die bei der 
Rotation sich ergebenden, sich in ihrem AuslaSquer- 
schnitt periodisch verandernden AuslaEof fnungen (8, 



9) ausgetragen wird. 

Vorrichtung zur Erzeugung von aus einer Vielzahl von 
Element en (17) bestehenden Markierungslinien (7) aus 
hochviskosem Markierungsmaterial auf einer zu mar- 
kierenden ' Oberflache ■ (4) , insbesondere 

StraKenoberf lache , 

dadurch gekennzeichnet , 
da£ die Vorrichtung einen mit AuslaSof fnungen (8, 9) 
versehenen Gehauseboden und einen einzelnen oder 
mehrere gegenuber ^dem Gehauseboden verschiebli- 
che (n) , die AuslaSquerschnitte der AuslaSof f nungen 
(8, 9) bei Fortbewegung relativ zur Oberflache (4) 
periodisch verandernde (n) Schieber (5) aufweist . 

Vorrichtung "nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die im Querschnitt veranderlichen Auslafiof f nun- 
gen (8, 9) durch eine mit Durchlassen versehene 
Gehausewand und jedem Durchlafi zugeordnete, einzeln 
in und gegen Fortbewegungsrichtung verschiebliche 
Schieber (5) gebildet sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dalS die im Querschnitt veranderlichen AuslaSoff nun- 
gen (8, 9) durch eine mit Durchlassen versehene Ge- 
hausewand und einen einzigen, in und gegen Fortbewe- 
gungsrichtung verschieblichen, mit in Fortbewegungs- 
richtung versetzt angeordneten Durchlassen versehe- 
nen Schieber (5) gebildet sind. 

Vorrichtung zur Erzeugung von aus einer Vielzahl von 
Element en (17) bestehenden Markierungslinien (7) aus 
hochviskosem Markierungsmaterial auf einer zu mar- 
kierenden Oberflache (4) , insbesondere 

StraSenoberf lache , 



f lache, 

dadurch gekennzeichnet, 
daiS die Vorrichtung einen im Innern einer mit einer 
DurchlaSof fnung (8) in einer Gehausewandung versehe- 
nen Gehausekammer (2) rotativ antreibbaren, im Zy- 
lindermantel mit Durchlassen (9) versehenen, mit 
seinem Zylindermantel an zwei Durchla£6f f nungskanten 
(8') gleitend anliegenden Hohlzylinder (10) auf- 
weist. 

Vorrichtung nach . Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
date die DurchlaSSf f nung (8) in der Gehausewandung 
aus einem sich quer zur Fortbewegungsrichtung 
erstreckenden Schlitz mit einer der Markierungslini- 
enbreite entsprechenden Lange gebildet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der DurchlaSof f nung (8) mindestens ein 
Schieber (5) zugeordnet ist, der mindestens eine 
verstellbare DurchlaSof f nungskante (8 1 ) bildet . 

Vorrichtung nach "einem der Anspruche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der Hohlzylinder (10) in 
eine zu den DurchlaSoff nungskanten (8 1 ) beabstandete 
Position verlagerbar ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, date die Vorrichtung einen ein 
Antreiben des Hohlzylinders (10) mit zur Fortbewe- 
gungsgeschwindigkeit proportionaler Drehzahl gewahr- 
leistenden Antrieb (18, 19, 20). aufweist . 
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